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Die Erfindung bezieht sich auf eine Drosselklappe 
rait elastischer Anpressung ihres dichtenden Randes 
an die Gehauseinnenwand. 

Bei bekannten Drosselklappen dieser Art ist auf 
dem Umfang der Klappe ein elastischer Wulst ange- 5 
bracht, der bei geschlossehem Ventil durch seine 
eigene Elastizitat und den Druck des Mediums zur 
Anlage an der Wand gebracht wird. Dabei ist jedoch 
die Wirkung der Abdichtung abhangig von der Grcfle 
des Druckes und der Steifigkeit des elastischen Wul- 10 
stes. Bei geoffneter Stellung des Ventils bietet der 
Wulst der Stromung einen bet racht lichen Widerstand. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Drosselklappe zu 
schaffen, bei der eine vollstandige und gleichmaBige, 
kreisforhiige Abdichtung erzielt wird und die im ge- 15 
orrneten Zustand der Stromung nur einen geringen 
Widerstand entgegensetzt. 

GemaB der Erfindung wird dieses Ziel dadurch 
erreicht, daB die Welle im Bereich der axialen Boh- 
rung des Gehauses eine bis iiber die Wellenachse ao 
hinuberreichende Ausnehmung besitzt, deren Rander 
einen dem DurChmesser der axialen Boh rung entspre- 
chenden Abstand haben, in der eine schalenformige, 
kugelabschnittahnliche Klappe so befestigt und von 
der Mitte aus vorgeispannt ist, daB sich eine gletch- as 
maBige kreisformige Anlage an der axialen Bohrung 
ergibt, wenn die Drosselklappe geschlossen ist. 
\ Vorzugsweise wird die Klappe in ihrer Lage durch 
eine in axialer Richtung liegende Schraube mit Fein- 
gewinde gehalten, die in die Welle hineinfaBt, wo- 30 
durch der auf die Klappe ausgeiibte Druck eingestellt 
werden kann. Durch eine derartige Vorspannung der 
Klappe von der Mitte her kann mit Sicherheit verhin- 
dert werden, daB sie sich bei zu hohem Druck des 
Mediums im Stromungskanal verklemmt oder gar 35 
zum Fressen neigt. Die Vorspannung wird so groB 
gewahlt,' daB sie groBer ist als der maximal zu er- 
wartende Stromungsdruck. Bei hohen Druckcn wird 
also nur die Schraube, mit der die Vorspannung er- 
zeugt wird 7 entlastet, wahrend der Durchmesser der 40 
Klappe, der sonst durch eine auf sie wirkende Be- 
lastung geandert wurde, ungeahdert bleibt. Durch 
Ariderung der Vorspannung ist es auch moglich, die 
Drosselklappe verschiedenen Temper at urcn des Me- 
diums anzupassen. Da die Drosselklappe im Betrieb 45 
hohere Temperaturen annimmt als die Wandung, 
kann an sich leicht ein Verklemmen auftreten. Durch 
eine geeignete Vorspannung kann aber erreicht wer- 
den, daB auch bei hoheren Temperaturen die Abdich- 
. tung einwandf rei erhalten bleibt. 50 
Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird 
der Umfang der Klappe zwischen ihren Anlagestellen 
an, der Welle durch deh Umfang einer entgegengesetzt 
gewolbten vorgespannten Scheibe abgcstutzt, die auf 
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der entgegengesetzten Seite der Welle befestigt ist, 
wobei die entgegengesetzt gewolbte Scheibe an ein- 
ander diametral gegenuberliegenden Seiten Ausneh- 
mungen besitzt,. urn die Welle umfassen zu konnen. 

Die Drosselklappe erhalt damit einen elliptischen 
Querschnitt, der der Stromung im geoffneten Zustand 
des Ventils einen besonders geringen Widerstand ent- 
gegensetzt und dabei sehr einfach und ohne beson- 
deren Bearbeitungsaufwand herzustellen ist.. 

Die Klappe .und die Scheibe konnen zwischen sich 
eine Nut zur Aufnahme eines Dichtringes einschlie- 
Ben, der bei der Vorspannung in radialer Richtung 
auseinandergedrxickt wird. 

Eine Drosselklappe gemaB der Erfindung kann so 
hergestellt werden, daB die Fertigbearbeitung der 
axialen Bohrung des Gehauses (z. B. auf einer Dreh- 
bank) so weit erfolgt, bis sie an die Kanten der in 
Querrichtung verlaufenden einander diametral gegen- 
uberliegenden Bohrungen fur die Welle koramt, daB 
dann die Welle in diese Bohrungen eingesetzt . und 
relativ zum Gehause durch Klemmen oder auf andere 
Art festgelegt wird, worauf dann das Ausdrehen der 
axialen Bohrung fortgesetzt wird und dabei die Aus- 
nehmung in die Welle bis hinter die Mittellinie der 
Welle eingearbeitet wird, die Welle entfernt wird 
und die AbschluBbearbeitung des Restes der axialen 
Bohrung in dem Gehause erfolgt. ^ 
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Durch die Anwendung dieser Methode kann die 
Ausnehmung so hergestellt werden, daB sie gleich dem 
Durchmesser der axialen Bohrung ist. 

Die Erfindung wird in der Zeichnung dargestellt 
und im einzelnen erlautert. 5 

Fig. 1 ist ein Querschnitt durch eine Ausfiihrungs- 
form und zeigt die Klappe in der ganz geofTneten 
Stellung; 

Fig. 2 ist ein Schnitt nach der Linie 2-2 der Fig. 1, 
zeigt jedoch die Klappe in der geschlossenen Stellung; io 

Fig. 3 ist eine stark vergrofierte Ansicht eines Teils 
der Klappe in der geschlossenen Stellung ; 

Fig. 4 zeigt einen Fig. 1 entsprechenden Teilschnitt, 
jedoch mit einer abgeanderten Form der Klappe; 

Fig. 5 ist ein der Fig. 4 ahqlicher Schnitt, der die 15 
abgeanderte Klappe in der geschlossenen Stellung 
zeigt; 

Fig. 6 und 7 sind Schnitte ahnlich der Fig. 3, zei- 
gen jedoch zwei weitere abgeanderte Formen der 
Klappe; ao 

Fig. 8 zeigt die Anwendung einer Klappe gemaB 
den Fig. 1 und 2, in einem Rohrknie. 

Das Gehause 11 . weist einander diametral gegen- 
iiberliegende aufiere Ansatze 14 auf, die durch Eck- 
bleche 15 versteift werden. In den Ansatzen werden 35 
die zylindrischen Enden 17 a, 17 b der Welle 17 der 
Klappe 18 mit dazwischenliegenden Lagerbuchsen 16 
drehbar gelagert. Ein Betatigungshebel 19 ist an dem 
Wellenende 17 b befestigt, und ein in axialer Richtung 
wirkendes Feststellmittel 20 ist an dem Ende 17 a 30 
befestigt. 

Mit Ausnahme der Mitte der Welle 17 ist diese 
zwischen den Enden 17 a und 17 b etwas weniger als 
halbzylindrisch, so dafl der Rand 18 a der Klappe 18 
sich an die Rander 17 e der so gebildeten Ausnehmung 35 
17 d anlegen kann. Der Rand 18 a der Klappe 18 wird 
durch eine Schraube 21, die in einen in der Mitte 
liegenden Ansatz 22 der Welle 17 fa-fit, abdichtend ge- 
gen die Bohrung 11 a des Gehauses 11 gedruckt. An 
der konkaven Seite der Klappe 18 ist eine Hiilse23 40 
befestigt, die mit dem Ansatz 22 zusammen eine Ab- 
dichtung bewirkt. Die nicht zusammenliegenden En- 
den des Ansatzes 22 und der Hulse 23 ergeben den 
Abstand, um den die Schraube angezogen werden 
kann. Wenn die Klappe 18 nicht gespannt ist/ sollte 45 
sie 0,025 bis 0,05 mm kleiner im Durchmesser sein 
als die Bohrung 11 a. Das Anziehen der Schraube 21 
bewirkt, daB der Umfang 18 a der Klappe 18 mit 
einem wunschenswerten Druck kreisformig abdichtend 
gegen die Bohrung 11a gedriickt wird, wenn die 50 
Drosselklappe geschlossen ist. 

Es konnen zwei Drosselklappen in Tandemanord- 
nung in der Bohrung 11 a verwendet werden und so . 
angebracht sein, daB sich in der geschlossenen Stel- 
lung ihre konkaven Flachen gegenuberstehen, wah- 55 
rend sie sich in der voll gedffneten Stellung uberlap- 
pen, so daB sie eine etwa stromlinienformige Form 
ergeben, die den DurchfluB duTch die Drosselklappe 
nicht wesentlich beeinflufit. 

Bei der in Fig. 4 und 5 dargestellten Ausfuhrungs- 60 
form wird der Umfang der Klappe 18 vom Umfang 
einer entgegengesetzt gewolbten Scheibe 24 gestutzt, 
die mit einer Schraube 25 an der Welle 17 befestigt 
ist, die gleichachsig mit der Schraube 21 liegt. In 
diesem Falle besitzt die Welle in der Mitte und in der 65 
Nahe der Mitte ihren vollen Durchmesser, um in der 
Welle genugend Material zur Unterbringung^ der bei- 
den Schrauben zu erhalten, und ist, wie bei 26 ange- 
deutet, verjungt. Damit der Umfang der Scheibe 24 
einen moglichst groBen Teil des Umfangs der Klappe 70 



18 abstiitzen kann, besitzt die Scheibe 24 auf einander 
diametral gegeriuberliegenden Seiten liegende ge- 
kriimmte Ausnehmungen 24 a, die den angrenzenden 
Teil der Welle 17 umfasseri, die, wie bei 27 ange- 
deutet, zweckmaBig mit einer Stufe versehen ist. 

Bei dieser Ausfuhrungsform der Drosselklappe tritt 
der zusatzliche Vorteil . auf, daB die Klappe eine 
stromlinienformige Gestalt erhalt. 

Bei der in Fig. 6 dargestellten Ausfuhrungsform der 
zuletzt beschriebenen Bauart besitzen die Klappe 18 
und die Scheiben 24 in den einander gegenuberliegen- 
den Flacheri Nuten, mit denen Dichtringe28 mit 
T-formigem Querschnitt, die einen Abdichtungsrand 
29 bilden, gehalten werden. In diesem Falle wird 
beim Anziehen der Schrauben 21 und 25 der Rand 29 
an die Bohrung 11 a gedruckt. Der Dichtring sichert 
die Klappe 18 und die Scheibe 24 gegen eine relative 
radiale Bewegung. 

Eine ahnliche Anordnung ist in Fig. 7 dargestellt. 
In diesem Fall sind die auf den Umfangen liegenden 
Nuten nicht hinterdreht und enthalten einen »0«-Ring 
30, der sich dann, wenn er beim Anziehen der Schrau- 
ben 21 und 25 gegen die Bohrung 11 a gedruckt wird, 
in der Nut deformieren und die Ecken ausfullen kann. 

Fig. 8 zeigt eine Anwendung des Ventils nach den 
Fig. 1 und 2 in einem Rohrknie einer Leitung. Die 
Leitung besitzt einen mittleren eingeschweiBten Teil 
35, der in der oben beschriebenen Weise so bearbeitet 
werden kann, daB die Bohrung 11 a entsteht. Bei 
dieser Anwendung wird die Klappe 18 dazu benutzt, 
den Durchstrom des durch die Leitung stromenden 
Mediums zu lenken. 

PATENTANSPROCHg: 

1. Drosselklappe mit elastischer Arupressung 
ifores dichtendfan Raaitfes an dritei GdhauseinraenwanKl, 
dadurdh gekenin^dhnet, daB die Weide (17) im Be- 
reioh der axiaileai Bdhrung; (11a) des Geftiauscs (11) 
edne bds uber die Well^nadhse (17 c) nmuber- 
reichende Ausnehmung (17 d) besitzt, deren Rander 
(17*) einen dem Durrdhimesser dfer BoharuTtg (11a) 
entsprechenden Afostanri lhaben, in der ekie sch-alen- 
formige, kugelabschniitetoHc^ Klappe (18) so 
befestigt und von der Mifcte aus vorg^spatnnt ist, 
daB sich eine gfleicthmaBigie kreisformiige Anlage an 
der axiaien Bohruaig (11a) ergibt, wenn dae 
Drosselklappe geschlossen ist. 

2. Drosselklappe nadi Antspruch 1 , dadurdh ge- 
kennzeichnet, daB dSe Klappe (18) durch edme 
Schraube (21), die mit Feirrgewinde in. dae Welle 

(17) eangesjchraubt i«t, in ilhrer Lage gehalten wird. 

3. Drosselklappe nadh Ansprudh 1 oder 2, da- 
dutrch gekennzeichnet, daB der Umfang der Klappe 

(18) zwdschen den StjeMen-, an denen sie die Welle 
(17) beruhxt, vom Umfang ei-ner entgegengesetzt 
gewolbten, vorgespannten Scheibe (24) .abgesrutzt 
wird', die an der gegeniiberliegenden Sei»te der 
Welle (17) befestigt ist, wobei die entgegengesetzt 
gewolbte Scheibe (24) an sich diametral gegen - 
uberliegenden Seiten ausgespart ist, so daB sie die 
Welle (17) umf assen karnn (Fig. 4 und 5) . 

4. Drosselklappe nadh Anspruch 3, daduirch ge- 
kennzeichnet, daB die Klappe (18) und dae Scheibe 
(24) zwdschen saoh eine Nut zur AufnaJhme eines 
Dichtringes (28, 30) eirasdhlieBen. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Drossel- 
Mappe nach Ansprudh 1 oder 2, gekennzeichtnet 
duirch foigende Arbeitsgange: eine Fertigbearbei- 
tung der axiaflert Bohrung (11a) im Gehause (11) 
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bis zuir Kamte der querv«exl auf endem, sicn diametral 
g^enuberUegendlen Bofarungen fiir die Welle (17), 
das Einsetzen der WetLe (17) in diese Bdhrungen, 
ein Festklemmen oder anderwedtiges Hal ten- der 
Welle (17) relativ zKfim Genause (11), ein Fort- 
setzen dies Ausdreterrs der aodatoi Bohnmg (11 a), 
wobei glei<flizeitig die Ausnehmung (17 d) in die 
Welle (17) eingearbeitet wind, die bis dicht niwter 



die Mifcbediime (17 c) der Welle (17) reicfet, und 
scMiefilich ein Heransoehmen der WeLLe (17) und 
Fertigdrehen des restlidhen Tedls der axdaflen Bon- 
rung (Ha) im Gehause (11). 

* 

In Betradrt gezogense Drucksdhriften: 
Deutsche Paitentscfcirift Nr. 61 3 700 ; 
britische Patentsdbrdften Nr. 678619, 700189. 
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English translation of an abstract for DE-PS- 1 052 194 



Title: "Throttle plate and method for manufacturing" 

This invention relates of a throttle plate, where a boundary 
of the throttle plate is elastically pressed at the inner wall 
of housing. This invention provides a throttle plate, that 
achieve a symmetry circular sealing and has only a small 
resistance in the stream in opening state. This will be 
achieved, that the shaft in the area of the axial bore in the 
housing have a over the shaft axle pass over notch , where the 
edges have a distance correspond the diameter of axial bore. 
There is attached a liner formed and spherical segment similar 
plate, that is prestressed from the middle, so that results a 
symmetry circular device at the axial bore, if the throttle 
plate is closed. Preferably the throttle plate is attached in 
the position by a fine - pitch screw lying in axial direction, 
that grab in the shaft and the applied pressure on the 
throttle plate is adjustable. The prestressing is greater as 
the expected maximal streaming pressure. It is possible by 
varying prestressing, to adjust the throttle plate to 
different temperatures. A feature of this invention is 
further, that the circumference of the throttle plate between 
the landing place at the shaft is supported by the 
circumference of a opposite vaulted and prestressed slice, 
that is positioned of the opposite side of the shaft, wherein 
the opposite vaulted slice has at the diametric opposite side 
notches, to enclose the shaft. The inventive throttle plate 
can be manufactured, while the axial bore followed so far as 
achieve the edges of the diametric bores of the wall and the 
shaft can be installed in the bores. Afterwards the boring of 
the axial bore will continued and thereby the shaft will 
recess as far as behind the middle line. Then the shaft will 
removed and following the finished operation of the axial bore 
in the housing. 
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